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Caradon Indalex |Pointe-Claire QC HOR 5W3 


Téléphone (514) 697-5120 
Fac-simile (514) 694-8310 


Rapport des propriétés mécaniques 
Mechanical Properties Test Report 


Client / Customer : DART AEROSPACE LTD 
Adresse / Address : 1270 ABERDEEN STREET 
HAWKESBURY ONT, K6A 1K7 
# commande Indalex / Indalex order # : 8101485 
# bon de commande / Purchase order # : 2000966 
# de matrice / Die # MS 19021 Description: HELICOPTER RAFTERS 


Alliage & trempage / Alloy & temper: — 6061 T-6 
# de coulée / Cast: 19557 
# de contrôle / Control # : 3398-1 


Composition chimique typique / Typical chemical composition ` 
Si:0.72-0.76/ Fe:0.20-29/ Cu:0.24-0.28/ Mn:0. 0.06-0.10/ Mg:0.84-0.88/ Cr:0.05-0.09/ Zn:0.08max /Ti:0.04max 


Dureté Rockwell E / Rockwell E Hardness : 92 HRE 
| Min.requis Résultat actuel 
| Min.required Actual results 
Contrainte élastique 35 000 36 447 
Yield stress (psi) I 
Tension ultime 38 000 42 812 
Ultimate stress (psi | 
% élongation dans 2" 8 16 
% elongation in 2" 


** Rupture hors de la moitié du milieu de la section de mesure / Broke outside of the middle half 
of the gauge length 


Nous certifions que le matériel fourni rencontre les exigences chimiques telles qu’annoncées par 
l'Association de l'Aluminium ainsi que les exigences de nos procédures de contrôle de qualité. 


We hereby certify that the material supplied meets the chemical properties as published by the Aluminum 
Association, and requirements of our quality contro! procedures. 


Sincérement vótre, date : 98/11/04 
Yours truly, 


Steen de la qualité 
Quality supervisor 


CARADON INDALEX, Div.de Caradon Ltée 


Division de Caradon Limitée 


